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ABSTRAK
Albertus, 2020, “Perbaikan Bodi Eksterior pada Mobil KIA Visto
2004”, Laporan Proyek Akhir Jenjang Diploma III, Teknik Mesin Fakultas
Teknik Universitas Pancasakti Tegal 2020.
Suatu kendaraan/ mobil perlu dilakukan suatu perawatan karena penggunaan
dan juga umur kendaraan yang dapat mengakibatkan terjadinya kerusakan. Seperti
halnya pada mobil KIA Visto yang ada dengan produksi tahun 2004, tentunya
dengan umur yang sudah cukup tua perlu dilakukan rekondisi dan perbaikan
beberapa komponen yang ada. Salah satu kondisi yang perlu diperbaiki adalah
bodi mobil yaitu cat yang sudah memudar, terkelupas, banyak goresan akibat
benturan dan yang lainnya.
Perbaikan bodi dan pengecatan yang ada pada mobil tersebut adalah bagian
atap, kap mesin, bamper depan dan belakang ini bertujuan memperindah tampilan
mobil dan meminimalisir kerusakan bodi yang lain akibat adanya kerusakan
komponen yang tidak segera diperbaiki. Adapun tujuan dalam tugas akhir ini
dengan tema tentang proses pengerjaan perbaikan bodi dan pengecatan adalah
dapat mengetahui lama waktu pengerjaan, biaya yang diperlukan, prosesnya dan
hasil akhir dari perbaikan bodi dan pengecatan mobil.
Bahan yang dibutuhkan dalam proses perbaikan bodi/ pengecatan ulang
(repaint) pada mobil KIA Visto ini yaitu cat epoxy 2liter; cat warna silver
metallic 2,5liter; tinner 3liter; cat clear 2 liter; dempul 1 kaleng; compound 0,5
kaleng dan kit wax 0,5 kaleng. Proses yang dilakukan meliputi pembersihan
permukaan bodi dari kotoran (debu, stiker dan cat dop); pengamplasan;
pendempulan; pengecatan dasar (epoxy); pengecatan; pengomponan; dan
finishing (kit wax). Adapun waktu yang dibutuhkan dalam proses pengerjaannya
yaitu 30jam, 30menit (selama 4 hari) dengan biaya sebesar Rp. 2.100.000,- yang
meliputi biaya pembelian bahan baku sebesar Rp.1.300.000,- dan biaya tenaga
kerja sebesar Rp.800.000,-
Kata kunci : Perbaikan bodi, KIA Visto, Pengecatan
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1BAB I
PENDAHULUAN
A. Latar Belakang Masalah
Perkembangan teknologi pengecetan mobil sudah semakin pesat baik
system pengolahan warnanya dan juga dalam proses pengecatannya. Pada
perusahaan-perusahaan besar sudah menggunakan celup maupun open.
Namun system secara konvensionalpun tetap tidak bisa ditinggalkan
khususnya bagi para pemilik kendaraan yang mengalami proses kerusakan
cat karena pemakaian maupun karena kecelakaan sehingga usaha
pengecetan manual masih diperlukan. Seperti halnya yang dialami pada
mobil praktek kampus yaitu jenis KIA visto mengalami kerusakan cat
karena pemakaian dan juga karena lamanya tertutup stiker sehingga kondisi
permukaan cat menjadi tidak rata atau bergaris mengikuti alur bekas stiker.
Berikut foto kondisi permukaan cat mobil KIA Visto akibat lama tertutup
stiker.
Gambar 1.1 Permukaan cat yang tidak rata dan kusam akibat lama tertutup stiker
2Oleh karena itu agar mobil kelihatan mengkilap dan permukaan cat merata
maka diperlukan proses repaint/cat ulang. Dimana proses repaint ini yang
kami jadikan tema dalam laporan tugas akhir ini.
B. Batasan Masalah
Berdasarkan  latar  belakang  masalah  tersebut  diatas, maka penulis
membatasi masalah sebagai berikut :
1. Perbaikan bodi berupa pengecatan ulang/repaint pada mobil KIA
Visto.
2. Proses cat menggunakan konvensional / cat semprot
3. Tidak ada proses pengelasan bodi
C. Rumusan Masalah
Dari batasan masalah diatas penulis akan merumuskan sebagai
berikut :
1. Apasaja bahan dan alat yang dibutuhkan dalam proses perbaiakan
bodi Mobil Kia Visto?
2. Bagaimana proses perbaikan bodi Ekterior Mobil KIA Visto?
3. Berapa lama waktu yang dibutuhkan dalam proses perbaiakan bodi
Mobil Kia Visto?
4. Berapa biaya yang dibutuhkan Apsaja bahan dan alat yang dibutuhkan
dalam proses perbaiakan bodi Mobil Kia Visto?
3D. Tujuan dan Manfaat
1. Tujuan kegiatan
a. Untuk mengetahui proses awal dalam mempersiapkan bodi
mobil sebelum dilakukan pengecatan.
b. Untuk mengetahui cara mencampurkan bahan-bahan cat yang
tepat.
c. Untuk mengetahui langkah/ proses pengecatan agar
mendapatkan hasil yang baik.
2. Manfaat kegiatan ini adalah :
a. Agar mahasiswa mampu melakukan proses awal dalam
mempersiapkan bodi mobil sebelum dilakukan pengecatan.
b. Agar mahasiswa mampu melakukan pencampuran bahan-bahan
cat yang tepat.
c. Agar mahasiswa mampu melakukan langkah/ proses pengecatan
agar mendapatkan hasil yang baik.
E. Metode Pengumpulan Data
Dalam penyusunan Proyek Tugas Akhir ini penulis berusaha
semaksimal mungkin untuk membahas dan menguraikan sejelas mungkin
dengan cara pengumpulan data.
Adapun metode-metode pengumpulan data yang diperlukan antara
lain :
41. Observasi
Metode ini merupakan metode yang langsung dengan mengadakan
pengamatan dan melakukan survey di Bengkel cat “EGES”grf Jalan
Saunggaling Desa Wonogiri Kecamatan Ampel Gading Pemalang,
serta melihat jenis perlengkapan alat dan bahan apa saja yang harus
dipersiapkan dan dibeli untuk kebutuhan pengecatan mobil.
2. Studi Pustaka
Metode ini dengan cara membaca buku yang dapat mendukung
proyek akhir yang terdapat pada perpustakaan universitas.
3. Interview
Merupakan metode pengumpulan data dengan mengadakan
wawancara secara langsung dan tanya jawab dengan mekanik serta
dengan dosen pembimbing.
5BAB II
LANDASAN TEORI
Bodi kendaraan adalah bagian terluar dari kendaraan. Bodi inilah yang
memberi bentuk dari suatu kendaraan. Bentuk bodi kendaraan bermacam-macam
tergantung dari tujuan dan fungsinya. Dilihat dari fungsinya, ada dua jenis
kendaraan yaitu kendaraan niaga dan kendaraan penumpang. Kendaraan niaga
digunakan untuk keperluan niaga atau angkutan umum seperti truk, bus dan
minibus. Kendaraan penumpang digunakan untuk keperluan angkutan keluarga
seperti sedan dan jeep.
Bumper berfungsi sebagai pengaman pertama terhadap bodi dan
penumpang jika terjadi tabrakan atau benturan. Bumper dibedakan menjadi dua
jenis, yaitu: bumper depan dan bumper belakang. Fungsi dari bumper adalah
sebagai pengaman pertama terhadap bodi dan penumpangnya jika terjadi tabrakan
atau benturan dan sebagai variasi untuk memper cantik kendaranan.
A. Pengertian finishing dan pengecatan
Finishing adalah usaha untuk menyelesaikan produk dengan
melapisi produk dengan bahan cat (resin) melalui tahapan-tahapan
tertentu sampai memenuhi kualitas (mutu) standar tertentu.
Finishing produk adalah suatu langkah atau pekerjaan setelah
proses pelepasan produk cetak maupun produk moulding, merapikan dan
memotong sisa-sisa dari proses cetak yang keluar dari batasan yang telah
ditentukan, serta setting, dempul, pengamplasan dan pengecatan produk.
Urutan finishing produk dan moulding sebagai berikut:
61. Cutting produk
Cutting produk adalah suatu langkah merapikan dan memotong
sisa-sisa dari proses cetak produk maupun moulding.
2. Setting produk
Setting produk adalah suatu tahapan proses untuk
memasang/ menempel komponen yang terkait dengan produk tersebut.
3. Dempul produk
Dempul produk adalah suatu pekerjaan yang yang bertujuan
untuk menutupi/meratakan bagian yang bidangnyaa tidak
halus/kurang rata akibat proses cetak, proses cutting pada garis
pecahan moulding, biasanya dempul yang digunakan adalah dempul
plastik dan dempul mengunakan geal coat dari fiberglass.
4. Pengamplasan produk
Pengamplasan produk adalah suatu tahapan meghilangkan sisa-
sisa lapisan meror atau MAA dan PVA yang masih melekat pada
hasil produk dan meratakan/ menghaluskan produk dari akibat
proses dempul.
5. Pengecatan
Pengecatan adalah proses aplikasi warna dalam bentuk cair pada
sebuah objek, untuk membuat lapisan tipis yang kemudian
dikeringkan.
Cat adalah cairan yang kental, cat terdiri dari komponen resin,
pigment,solvent, dan additive yang apabila dicampurkan bersama akan
7membentuk suatu lapisan yang merata. Pigment (zat pewarna) adalah
partikel kecil yang tidak bercampur dengan air, oli atau solvent.
Sehingga pigment ini membutuhkan zat perekat (resin) sebagai campuran
agar dapat melekat pada obyek yang akan dicat. Solvent (thinner) berfungsi
untuk mengencerkan campuran antara kemampuan cat sesuai tujuan atau
aplikasi cat.
Pengecatan (painting) adalah suatu proses aplikasi cat dalam bentuk cair
pada suatu obyek, untuk membuat lapisan tipis yang kemudian dikeringkan,
untuk membentuk lapisan yang keras atau lapisan cat. Fungsi dari
pengecatan ada dua yaitu fungsi proteksi dan fungsi estetika.
Pertama fungsi proteksi adalah memberikan perlindungan dari karat,
korosi serta pengeroposan sehingga life time suatu material bisa tahan
lebih lama. Kedua, fungsi estetika adalah berfungsi memberikan
keindahan pada suatu obyek yang telah dicat sehingga terlihat lebih indah
dan menarik.
B. Komponen Cat
Cat tipe 2 komponen biasanya dicampur dengan hardener sebagai
pelekat antar molekul di dalam resin, thinner sebagai pengencer, maka
dalam sub-bab ini akan dibahas tentang komponen cat, hardener dan
thinner. Cat memiliki beberapa komponen yaitu:
1. Resin
Resin adalah unsur utama cat yang berbentuk cairan kental yang
dapat membentuk lapisan yang padat dan transparan yang
8membentuk film atau lapisan setelah diaplikasi pada suatu obyek
dan mengering. Kandungan resin mempunyai pengaruh langsung
pada kemampuan cat seperti misalnya: kekerasan, ketahanan
solvent serta ketahanan cuaca. Demikian pula berpengaruh atas
kualitas akhir misalnya tekstur, kilap (gloss), daya rekat suatu
cat, serta kemudahan penggunaan diantaranya waktu pengeringan
(Yudhanto, ferriawan. 2013). Resin yang digunakan pada cat, secara
garis besar terbagi menjadi tipe-tipe sebagai berikut,
a. Klasifikasi menurut material :
1) Resin Netral, diekstrak terutama dari tumbuh-tumbuhan,
digunakan untuk membuat vernish dan lacquer.
2) Resin Sintetik, resin buatan manusia, karena tersedia
dalam jumlah banyak, maka cat modern sebagian besar
dibuat dari resin sintetik
b. Klasifikasi menurut tipe lapisan (film) :
1) Thermoplastik Resin, pengerasan thermoplastic
resin adalah melalui penguapan solvent, tanpa
melibatkan reaksi kimia. Apabila dipanaskan, maka
akan menjadi lunak dan akhirnya mencair
Thermoplastic resin sangat fleksibel dan sangat mudah
larut dalam solvent.
2) Thermosetting Resin, thermosetting resin bila
dipanaskan akan mengeras melalui reaksi kimia. Apabila
9telah mengeras tidak akan melunak lagi oleh pemanasan
kembali.
2. Pigment
Pigment adalah zat pewarna yang tidak bercampur dengan
air, oli, atau solvent. Pigment tidak dapat melekat pada obyek
lain, akan tetapi pigment dapat melekat pada obyek lain apabila
telah tercampur dengan resin dan komponen lain dalam bentuk
cat. Pigment dibagi menjadi beberapa tipe yaitu .
a. Pigment warna, untuk menambah warna pada cat dan
meningkatkan daya sembunyi (hiding power) cat.
b. Pigment terang, menambah wana-warni metalik pada coat.
c. Pigment extender, menambah kekuatan dan body pada
coat, meningkatkan viskositas dan mencegah sedimentasi.
d. Pigment pencegah karat, digunakan pada cat dasar
untuk mencegah karat.
e. Pigment flatting, digunakan untuk mengurangi kilap pada
coat. Pigmentini dicampur dengan cat apabila
dikehendaki kurang kilap
Gambar 2.1 Pigment Warna boros (Yudhanto, Ferriawan. 2013)
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Gambar 2.2 kombinasi warna sebagai subtractive
(Yudhanto, Ferriawan. 2013 )
3. Zat pengencer (Solvent/Thinner)
“Solvent/Tinner” adalah suatu cairan yang dapat melarutkan
resin dan memungkinkan pencampuran pigment dan resin dalam
proses pembuatan cat.”.Solvent dan thinner adalah sama-sama zat
pengencer atau pelarut, bedanya dengan thinner adalah solvent
digunakan ketika dalam pembuatan cat sedangkan thinner digunakan
untuk menentukan tingkat kekentalan cat sebelum cat tersebut
diaplikasikan. Menurut (Yudhanto, Ferriawan.( 2013 ).
komponen pembentuk solvent meliputi :
a. Diluent, merupakan larutan yang membantu melarutkan
resin lacquer.
b. Laten solvent, juga digunakan untuk mencampur pelarut
yang baik, hasilnya sama dengan pelarut yang berkualitas baik.
c. Solvent murni, adalah larutan yang mampu melarutkan
sesuatu yan mengakibatkan cairan tersebut masuk ke dalam
larutan. Solvent murni melarutkan bahan residu dan binder.
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Gambar 2.3Thiner / Solvent dalam pengecatan
(Yudhanto, Ferriawan. 2013 )
4. Additives
Terdiri dari bermacam-macam bahan kimia yang masing-masing
mempunyai sifat dan fungsi yang berbeda-beda, ditambahkan sesuai
dengan keperluannya untuk melengkapi sifat-sifat ketahanan cat”.
Beberapa fungsi aditives yang ditambahkan pada cat adalah
menambah daya lentur/ daya alir, membantu penyebaran pigment,
mencegah terjadinya buih pada saat penyemprotan, mencegah
timbulnya kantong udara menimbulkan kesan tekstur meningkatkan
kilap, dan lainnya.
Gambar 2.4 Basic Additive dari Spies Hecker no seri 9050
(Yudhanto, Ferriawan. 2013 )
5. Hardener
Pada cat tipe dua komponen maka ada hardener yang
harus ditambahkan. “Hardener ditambahkan pada komponen
utama cat dua komponen, hardener bereaksi dengan molekul
dari komponen utama untuk membentuk molekul yang lebih besar”.
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C . Peralatan finishing dan Pengecatan
1. Peralatan finishing yang diperlukan antara lain:
Finishing memerlukan peralatan pendukung untuk membantu
dalam menyelesaikannya. Peralatan yang dimaksud adalah:
a. Gerinda tangan
Gerinda tangan adalah mesin yang berfungsi untuk
menggerinda benda kerja yang bertujuan untuk
mengasah,merapikan,meratakan hasil benda kerja tersebut.
Gambar 2.5. Gerinda Tangan (Yudhanto, Ferriawan. 2013 )
b. Bor tangan
Bor tangan adalah suatu jenis mesin bor yang
pengoperasiannya dengan menggunakan tangan bentuknya mirip
dengan pistol
Gambar 2.6 Bor Tangan (Yudhanto, Ferriawan. 2013 )
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c. Blok Tangan
Blok tangan atau hand block adalah alat bantu untuk
mengamplas di mana amplas ditempelkan dan digunakan
untuk pengamplasan manual agar permukaan pengamplasan
rata.
Gambar 2.7 Blok Tangan (Yudhanto, Ferriawan. 2013 )
3) Spatula (Kape)
Spatula digunakan untuk mencampur dempul atau
aplikasi pada permukaan benda kerja (Gunadi, 2008). Kape
biasanya terbuat dari plastik, kayu dan karet. Kape yang
telah digunakan baik untuk mencampur maupun untuk
mengoleskan dempul harus segera dibersihkan karena
sisa-sisa dempul yang tertinggal bila tidak dibersihkan
maka dempul akan mengeras dan kape tidak dapat
digunakan lagi.
Gambar 2.8 Spatula (Yudhanto, Ferriawan. 2013 )
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4) Kuas
Kuas adalah alat berfungsi untuk pengolesan / meratakan
gealcoat ke produk maupun ke moulding dan meratakan ke
sumua bidang yangcacat-cacat produk. karena dengan kuas
bidang yang sulit pun bisa terjangkau dengan mudah
Gambar 2.9 Kuas (Yudhanto, Ferriawan. 2013 )
D. Peralatan Pengecatan yang Diperlukan
Pengecatan memerlukan peralatan pendukung untuk membantu dalam
menyelesaikannya. Peralatan yang dimaksud adalah:
1. Blok Tangan
Blok tangan atau hand block adalah alat bantu untuk mengamplas di
mana amplas ditempelkan dan digunakan untuk pengamplasan
manual agar permukaan pengamplasan rata. Terdapat dalam
berbagai ukuran, bentuk, material, dan dapat dipilih sesuai dengan
area dan bentuknya.
Gambar 2.10 Blok tangan ( Gunadi. 2008 )
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2. Kompresor
Kompresor berfungsi untuk menghasilkan udara bertekanan yang
digunakan untuk penyemprotan cat. Sebelum kompresor
digunakan, kompresor harus dikuras terlebih dahulu untuk
menghilangkan air yang terdapat pada tangki kompresor. Tekanan
kerja udara untuk pengecatan adalah 5 – 6 kg/cm2. Kompresor
yang digunakan minimal dengan daya 1 HP karena ketentuan
tekanan kerja udara dalam pengecatan 5 – 6 kg/cm2 sehingga
membutuhkan tekanan dalam tabung yang lebih tinggi dari 6
kg/cm2, hal ini bertujuan agar pada waktu penyemprotan cat
berlangsung tekanan udara tetap stabil karena jika setelan spray
gun sudah tepat dan dengan tekanan kerja udara 5 – 6
kg/cm2 ketika penyemprotan cat sedang berlangsung mendadak
tekanan udara berkurang dari 5 kg/cm2, maka hasil
atomisasi kurang baik mengakibatkan cat yang disemprotkan
berlebih dan akan mengalir ke bawah (meleleh). Jadi ketika
tekanan udara berkurang mendekati 6 kg/cm2, kompresor secara
otomatis bekerja kembali untuk mengisi udara bertekanan dalam
tabung sehingga tekanan kerja dapat stabil 5 – 6 kg/cm.
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Gambar 2.11 Kompresor 2 piston tenaga 2 Pk
(Yudhanto,Ferriawan.2013)
3. Selang Udara
Selang udara berfungsi untuk menyalurkan udara
bertekanan selama kompresor digunakan. Selang udara yang biasa
digunakan adalah selang udara fleksibel dan selang udara biasa.
4. Water sadimenter
Water sedimenter adalah alat yang berfungsi untuk
mengendapkan uap air karena udara di dalam ruang cat tidak boleh
terkandung air. Watersedimenter ini merupakan alat pendukung yang
harus ada pada ruang cat atau oven.
5. Regulator
Regulator adalah alat yang berfungsi untuk mengatur tekanan
kerja udara pada kompresor. Regulator biasanya dilengkapi dengan
penunjuk tekanan kerja.
6. Ruang pengecatan
Ruang pengecatan adalah ruang di mana proses pengecatan itu
dilakukan, ruang pengecatan ini biasanya dilengkapi dengan
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watersedimenter, air drier, dan kompresor beserta perlengkapannya
(termasuk regulator dan selang udara).
7. Spray Gun
Spray gun adalah alat untuk menyemprotkan cat yang
mempergunakan udara bertekanan untuk mengatomisasi cat
untuk disemprotkan pada suatu permukaan. Sacara garis besar
terdapat tiga jenis spray gun yaitu tipe umpan berat (gravity-feed),
tipe umpan hisap (suctionfeed), dan tipe tekanan (compression).
Spray gun yang paling sering digunakan dalam dunia perbengkelan
cat adalah spray gun tipe umpan berat (gravity-feed) dan tipe
umpan hisap (suction-feed) karena lebih sesuai dengan obyek kerja
yang tidak terlalu luas seperti mobil, mini bus dll, sedangkan
untuk spray gun tipe tekanan (compression) biasanya
digunakan pada pabrik otomotif pembuat mobil yang
mengggunakannya secara terus menerus
Tipe Gravity Tipe Sun / Hisap
Gambar 2.12 Spray Gun (Yudhanto, Ferriawan. 2013 )
E. Tujuan finishing dan pengecatan
1. Tujuan dari finishing produk antara lain:
a. Untuk merapikan produk
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b. Menyempurnakan produk
c. Menghilangkan sisa-sisa dempul maupun gealcoat
d. Kualitas produk
e. Menambah nilai jual
2. Tujuan dari pengecatan produk antara lain
a. Menutupi produk dari proses dempul
b. Mendeteksi dan menghilangkan pori-pori/ lobang-lobang kecil
pada produk
c. Melindungi suatu objek terhadap kerusakan dari elemen luar
d. Mempengaruhi daya tarik dari suatu produk
e. Menambah nilai jual
3. Bahan finishing dan pengecatan
Bahan-bahan yang diperlukan dalam proses finishing antara lain:
a . Sandpaper (Amplas)
Amplas berfungsi untuk menghaluskan permukaan
dengan cara digosokkan. Amplas tersedia dalam berbagai
macam bentuk, material seta kekasarannya. Amplas ada yang
berbentuk roll dan tipe lembaran.
b . Putty (Dempul)
Dempul atau putty digunakan untuk mengisi bagian yang
penyok,keropos, berlubang. Dempul juga berfungsi untuk
memberikan bentuk dari benda kerja. Pengamplasan dempul
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untuk mendapatkan bentuk yang diinginkan dilakukan setelah
dempul mengering.
Gambar 2.13 Dempul dan Teknik Pendempulan ( Gunadi,2008 )
c. Fiber ( Gealcoat)
Fiberglas merupakan bahan paduan atau campuran beberapa
bahan kimia (bahan komposit) yang bereaksi dan mengeras
dalam waktu tertentu. Bahan untuk membuat gealcoat antara
lain:
d. Resin
Resin merupakan bahan berwujud cairan kental seperti lem,
berkelir hitam atau bening. Berfungsi untuk mengencerkan
semua bahan yang akan dicampur. Resin mempunyai beberapa
tipe dari yang keruh, berwarna hingga yang bening.
Gambar 2.14 .Resin ( Gunadi,2008 )
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e. Katalis
Katalis berbentuk cairan jernih dengan dengan bau
menyengat. Fungsinya sebagai katalisator agar resin ini cukup
sedikit saja tergantung pada jenis resin yang digunakan
Gambar.2.15 katalis( Gunadi,2008 )
F. Bahan-Bahan yang Diperlukan
1 Sandpaper (Amplas)
Amplas berfungsi untuk menghaluskan permukaan dengan cara
digosokkan. Amplas tersedia dalam berbagai macam bentuk,
material seta kekasarannya. Amplas ada yang berbentuk roll dan tipe
lembaran.Perkiraan kebutuhan amplas dapat dihitung dengan
menghitung satu lembar amplas dapat dipakai untuk seberapa luas
bidang yang diamplas.
Gambar.2.15 Amplas ( Gunadi,2008 )
a) Jenis-Jenis Amplas Berbadasarkan Nomor Grit
Berikut jenis amplas berdasarkan nomor grit :
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Tabel 2.1 Nomor Grit Amplas
No Nomor Grit Tipe Pekerjaan
1 #60 - #80 Mengupas Cat
2 #80 - #180 Featheredging
3 #180 - #320 Mengamplas Polyester Putty
4 #320 - #1000 Mengamplas Surfacer
5 #1000 - #2000 Mengamplas cepat setelah Top Coat
Sumber : ( Gunadi,2008 )
b) Jenis-Jenis Amplas Berdasarkan Material Pembuatnya
1) Garnet, kertas amplas ini terbuat dari bahan natural dan
biasanya digunakan pada berbagai macam jenis kayu.
Amplas jenis ini sangat baik dan mudah untuk digunakan
tetapi lebih cepat halus dibandingkan dengan kertas
amplas lainnya.
2) Silicone carbide, kertas amplas ini sangat bagus digunakan
untuk material seperti titanium, besi, tembaga, kuinga,
plastik, karet, kaca, batu maupun kayu. Sangat cocok
digunakna pada material yang akan dilem. Hasil
pengamplasannya sangat rapi karena dapat mengangkat
seluruh permukaan kasar yang masih menempel pada
kayu.
3) Alumunium oxide, bahan kertas amplas ini digunakan
khusus untuk material kayu, metal, stainless steel, kulit,
dan cat. Permukaannya lebih halus dibandingkan dengan
silicon carbide tetapi mampu bertahan lebih lama.
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4) Ceramic, bahan ini cukup mahal karena dapat mengamplas
dengan kuat dan tahan lama. Sering digunakan untuk
mengamplas material baja berbasis kobalt dan nikel
maupun baja tempa.
5) Alumina zirconia, kertas amplas ini sangat keras dan tahan
lama. Apabila Anda akan mengamplas menggunakan
alat/mesin, Anda bisa menggunakan kertas amplas ini.
2. Thinner
Thinner dikenal juga dengan nama solvent yaitu suatu
pelarut yang membuat viscositas cat menjadi lebih mudah
diaplikasikan. Berbagai tipe solvent dicampurkan bersamanya.
Untuk menyusaikan kemampuan larut thinner dan pengguatnya.
Gambar 2.18Thinner( Gunadi,2008 )
3. Masking Paper (Kertas Masking)
Kertas masking atau masking paper adalah kertas yang
digunakan untuk menutup area yang tidak boleh terkena cat
saat melakukan pengecatan Koran bekas bisa saja digunakan
sebagai masking paper.
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4. Epoxy Primer
Epoxy primer berfungsi untuk mencegah karat dan merata
daya lekat diantara lapisan dasar (plat) dengan lapisan
berikutnya. Epoxy primer tidak memerlukan pengamplasan
karena pengaplikasiannya tipis-tipis. Epoxy primer
mempunyai bahan utamanya adalah epoxy resin dan
hardenernya terbuat dari amine
Gambar 2.19 Epoxy
5. Epoxy Surfacer
Epoxy surfacer adalah lapisan cat kedua yang
disemprotkan diatas epoxy primer, dempul atau lapisan dasar
lainnya. Epoxy surfacer berfungsi untuk mencegah
penyerapan top coat, mengisi penyok kecil atau goresan kertas,
meratakan adhesi antara under coat dengan top coat.
6. Hardener
Hardener adalah suatu bahan yang membantu mengikat
molekul di dalam resin sehingga membentuk lapisan yang
kuat dan padat .Hardener digunakan hanya pada cat tipe dua
komponen.
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7 . Top Coat (Cat Warna)
Cat warna atau top coat adalah cat akhir yang diaplikasikan
setelah permukaan kerja telah siap untuk dilakukan
pengecatan warna. Top coat mempunyai peranan penting selain
memberikan warna juga dapat meningkatkan nilai jual kembali
suatu kendaraan.
G. Metode Pengeringan Cat
Metode pengeringannya ada tiga jenis cat, yaitu (Gunadi, 2008):
1. Cat Bakar (Cat Heat Polymerization)
Cat bakar adalah tipe cat one component yang mengeras apabila
dipanaskan pada temperatur tinggi kira-kira 1400C (2840F). Tipe
ini banyak digunakan di pabrik perakitan otomotif untuk
pengecatan pertama kali pada saat kendaraan masih dalam keadaan
plat dan belum ada komponen-komponen plastik yang dipasang
2. Cat Two Component (Cat Urethane)
Cat ini disebut urethane karena alkohol (OH) yang
terkandung di dalam komponen utama dan isocyanate yang
terkandung di dalam hardener bereaksi membentuk struktur
hubungan menyilang (cross linking) yang disebut tingkatan
urethane. Cat ini menghasilkan kilap memberikan dan
kemampuan coating yang sangat baik. Cat ini banyak
digunakan untuk pekerjaan repainting.
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3. Cat Solvent Evaporation (Cat Lacquer) Cat lacquer adalah tipe cat
one component. Cat ini mudah dalam pengaplikasiannya karena
proses pengeringannya cepat. Tetapi cat ini tidak banyak digunakan
karena tidak sekuat cat
Gambar 2.20 Cat Warna (Gunadi, 2008)
4. Clear (Gloss)
Clear digunakan sebagai cat pernis akhir pada pengecatan sistem
dua lapis untuk memberikan daya kilap dan daya tahan gores
terhadap cat warna dasar metalik. Clear diaplikasikan setelah
lapisan top coat. Clear juga dapat menambah daya tahan dan umur
cat suatu kendaraan karena top coat telah terlindungi oleh lapisan
clear
Gambar 2.21Clear (Gunadi, 2008)
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H. Cacat-cacat Pengecatan, produk bumper dan moulding
1. Cacat-cacat pada produk bumper dan moulding
Cacat pencetakan yang mungkin terjadi selama proses pencetakan
atau pengemetan setelah produk terlepas dari master maupun
mouldingsebagai berikut:
a. Lubang jarum
Bentuk cacat ini berupa lubang kecil-kecil banyak yang berada di
prodak. Penyebabnya adalah bekas dari MAA yang masih
basah atau cara pengemetan yang salah.
b. Kropos
Cacat ini beruba permukaan yang gombal atau halus tapi
ternyata di dalam prodak kosong tidak terisi gealcoat atau
resin. Penyebabnya cara pengemetannya yang kurang benar
dan gealcoat terangkat dari permukaan master moulding
maupun moulding.
c. Jogel
Cacat ini berbentuk permukaan yang tidak rata akibat bekas
pencetakan produk dari sambungan dua moulding
d. Bergelombang
Bentuk cacat ini berbentuk permukaan yang terlihat
bergelombang. Hal ini disebabkan karena pencetakan
mengunakan fiberglass terlalu banyak mengunakan katalis
sehingga cetakan menjadi panas dan memuai waktu proses
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pencetakan.
2 . Cacat-cacat Pengecatan
Cacat pengecatan yang mungkin terjadi selama
proses penyemprotan atau setelah pengeringan adalah sebagai
berikut:
a . Orange Peel (Kulit Jeruk)
Bentuk cacat ini berupa lapisan cat yang seperti kulit jeruk.
Penyebabnya adalah viskositas cat yang terlalu tinggi
atau kualitas thinner yang kurang baik.
b . Bubbling/Blistering (Gelembung/Lapuk)
Cacat ini berbentuk permukaan yang terlihat
menggelembung. Hal ini disebabkan oleh pencampuran
thinner yang tidak tepat (jumlah atau jenisnya), tekanan
udara yang terlalu tinggi, viskositas cat yang terlalu tinggi,
lapisan cat terlalu tebal, cuaca panas saat pengecatan, atau
bahan yang tidak bersih.
c . Water Marks (Bekas Cap Air)
Cacat ini berupa tanda-tanda bulat bekas cap air atau
melingkar. Hal ini disebabkan oleh kesalahan sistem
lapisan, kesalahan thinner, kesalahan takaran, atau
penyimpanan clear coat yang tidak baik.
d. Blooming/Blushing (Memutih)
Bentuk cacat ini berupa permukaan yang terlihat memutih
atau berkabut. Penyebabnya adalah cuaca yang lembab
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saat pengecatan, pencampuran thinner yang tidak tepat,
adanya kandungan air dalam ruang udara penyemprot,
viskositas cat terlalu tebal, atau lapisan yang terlalu tebal.
e . Univen Gloss (Kilap Tidak Rata)
Cacat berupa sebagian permukaan cat yang terlihat tidak
mengkilap. Penyebabnya antara lain adalah cat yang
tidak diaduk merata, salah menggunakan thinner atau
terlalu banyak thinner, jarak penyemprotan yang terlalu
jauh dari bidang, atau kelembaban ruangan yang tidak
sesuai saat pengecatan.
f . Craters/Fish Eyes (Lekukan)
Bentuk cacat berupa lubang atau lekukan kecil yang
terdapat pada bagian atas permukaan cat. Cacat ini
disebabkan oleh terdapatnya minyak pada lapisan cat atau
kain pembersih permukaan yang kotor.
g . Frying/Cokling (Keretakan Kecil)
Cacat berupa keretakan kecil pada lapisan clear coat Hal
ini karena kesalahan penggunaan atau kekurangan
thinner, lapisan bawah belum kering saat
pengaplikasian cat, atau kelembaban ruang pengecatan
kurang sesuai.
h. Over Spray/Dry Spray
Cacat ini berupa permukaan yang terlihat berdebu yang
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membentuk garis bertitik. Penyebabnya adalah tekanan
udara penyemprotan yang terlalu tinggi, kesalahan
penggunaan thinner, atau pengadukan cat yang kurang
merata.
i . Peeling/Delamination (Mengelupas)
Bentuk cacat berupa permukaan cat yang mengelupas.
Cacat ini disebabkan oleh pengadukan bahan yang
kurang merata, kesalahan penggunaan thinner,
penggunaan bahan lapisan dasar yang jelek, atau tidak
dilakukan pengamplasan antar lapisan.
j . Runs and Sags (Mengalir dan Melentur)
Cacat ini berupa bentuk cat yang terlihat mengalir dan
melentur karena terlalu banyak bahan cat di sekitar
tempat tersebut. Penyebabnya adalah viskositas campuran
yang terlalu rendah, lapisan yang terlalu tebal atau terlalu
basah, atau waktu pengecatan antar lapisan yang terlalu
dekat.
k . Sanding Marks (Guratan Amplas)
Bentuk cacat berupa terlihatnya guratan amplas pada
lapisan atas cat. Penyebabnya adalah kesalahan
pemilihan grit/ amplas, terlalu banyak jumlah thinner
dalam campuran, atau tidak dilakukan pengamplasan
akhir pada lapisan sebelumnya.
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l . Wrinkling (Berkerut)
1. Bentuk cacat berupa timbulnya kerutan pada lapisan
selama masa pengeringan. hal ini disebabkan oleh
proses pengeringan yang terlalu cepat, lapisan yang
terlalu tebal, atau ruang pengecatan terlalu
lembab. Maslah-masalah pengecatan tersebut
dapat diselesaikan dengan cara yang sama.
Penyelesaiannya adalah dengan mengamplas kembali
hingga rata permukaan yang mengalami masalah
dan kemudian melakukan pengaplikasian cat kembali.
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BAB III
PEMBAHASAN
A. Proses Kerja
1. Tempat dan Waktu Kegiatan
a. Tempat kegiatan perbaikan bodi yaitu di Bengkel cat “EGES”grf
Jalan Saunggaling Desa Wonogiri Kecamatan Ampel Gading
Pemalang
b. Waktu Pelaksanaan Kegiatan
Waktu pelaksanaan perbaikan bodi mobil KIA Visto dilakukan
selama 2 minggu yaitu dari tanggal 13 s.d 26 Januari 2020
2. Persiapan Alat dan Bahan
Dalam proses perbaikan bodi khususnya pada pengecatan ulang pada
permukaan cat mobil Kia Visto ini diperlukan beberapa peralatan dan
bahan yang digunakan yaitu :
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a. Alat yang digunakan
No Nama Alat Spesifikasi dan
Fungsi
Gambar Alat
1 Nama Alat : Kompresor listrik
2 PK
Fungsi sebagai alat untuk
memberikan tekanan pada
spray gun cat
2 Spray Gun
Spesifikasi: bahan stainless
steel kapasitas ½ liter
Fungsi :
Sebagai alat semprot cat
3 Amplas:
Spesifikasi : amplas 1000
Fungsi untuk menghaluskan
permukaan bodi mobil
4 Scrap
Spefikasi : bahan plat / plastik
Fungsi : sebagai alat bantu
untuk dempul
5 Poles
Spesifikasi: Daya 350 watt
Fungsi : untuk meratakan
permukaan dan mengkilapkan
cat
33
b. Bahan yang digunakan
No Nama bahan Spesifikasi dan Fungsi Foto Bahan yang digunakan
1 Cat Dasar : Epoxy
Merk    : Alfaglos
Warna  : Abu-abu
Jumlah : 2 kaleng
Fungsi  : Dasar cat
2 Cat akhir
Merk   : Harka
Warna : NC Silver Metallic
Kode   :1231-1101
Jumlah : 2,5 kaleng
Fungsi: Melapisi permukaan bodi
3 Tinner
Merk : Daimaru 248-ND
Jumlah :3 Liter
Fungsi : Campuran cat/pengencer
4 Clear
Merk : Nippon Paint
Seri   : Nax 421
Jumlah: 2 kaleng
Fungsi : Finishing Cat
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5 Dempul
Merk    : Dynasti
Jumlah : 1
Fungsi: Penambal / perata
permukaan bodi
6 Isolasi kertas
Jumlah : 2 Rol
Fungsi : Menutup permukaan yang
tidak terkena cat
7 Compound
Merk    : Ivory
Jumlah :1
Fungsi  : Perata/ penghalus cat
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3. Langkah Kerja
a. Diagram Proses Perbaikan Bodi
Gambar 3.1 Diagram proses perbaikan bodi
b. Proses Pembersihan Permukaan Bodi
1.) Menghilangkan / membersihkan permukaan bodi dari
kotoran, stiker atau kotoran lain yang menempel.
Gambar 3.1 Pembersihan permukaan bodi mobil dengan amplas
Pembersihan bodi dari
kotoran yang menempel cat
Pengamplasan untuk
meratakan permukaan
Pendempulan untuk
permukaan yang tidak rata
Pengamplasan kembali
dengan yang lebih halus
Pengecetan Dasar dengan
warna gelap/abu-abu agar
permukaan yang masih tidak
rata terlihat dan agar cat
lebih kuat dan warna jelas.
Bila masih ada yang tidak
rata dempul kembali
Pengecetan Akhir
Compound Kit Wax
Penutupan permukaan yang
tidak terkena cat dengan
isolasi kertas
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2.) Melakukan pendempulan pada bodi yang rusak atau
terkelupas.
Gambar 3.2 Proses Pendempulan Perataan Permukaan
5) Penutupan bagian yang tidak terkena cat dengan kertas
Gambar 3.3 Penutupan kaca agar tidak terkena cat
c. Proses Pengecatan Dasar
Agar pengecatan mendapatkan hasil yang sempurna baik kerataan
permukaan dan cat yang mengkilap perlu dilakukan pengecatan
dasar dengan warna yang gelap biasanya abu-abu agar permukaan
yang masih belum rata menjadi kelihatan ketidakrataannya
disamping itu agar cat menjadi kuat.
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Gambar 3.5 pengecatan dasar
d. Proses Pengecatan
Ada beberapa persiapan sebelum melakukan proses pengecatan,
antara lain:
1) Panel yang akan dicat harus dicuci dengan air yang bersih.
Membersihkan peralatan yang akan digunakan untuk
proses pengecatan seperti spray gun.
2) Membuat campuran biasanya untuk menyamakan cat yang
asli dari mobil KIA Visto (V-2004). Adapun jenis warna
cat yang digunakan adalah NC Silver Metallic dengan
menggunakan merk Harka . Mengukur kekentalan cat,
perbandingan cat adalah 1:1 (cat : thinner). Pencampuran
dalam wadah atau kaleng kosong. Kemudian setelah
dicampur diaduk-aduk kemudian dimasukkan kedalam spray
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gun atau alat penyemprot cat. Selanjutnya cat siap
diaplikasikan.
3) Aplikasi pengecatan
Setelah semua persiapan selesai maka dilakukan proses
pengecatan. Proses pengecatan dilakukan 2-3 kali
penyemprotan. Langkah-langkahnya yaitu:
a) Menyemprotkan cat tipis-tipis dahulu tetapi rata
kemudian tunggu 10-15 menit agar kering.
Selanjutnya cat seluruh permukaan dan harus
memperhatikan overlapping dan jarak pengecatan agar
hasil maksimal.
b) Setelah proses pengecatan selesai ditunggu beberapa
menit agar cat kering kemudain disemprot pernis agar
cat lebih mengkilap.Perbandingan campuran pernis 2 :
1 (pernis : hardener) dan 5-10% thinner. Untuk
penyemprotan pernis dilakukan secara bertahap
biasanya 2 kali penyemprotan yaitu tipis-tipis dahulu
kemudian tunggu 2-3 menit kemudian dilakukan
penyemprotan kedua dengan lapisan yang lebih tebal.
c) Setelah mengering kemudian dikeringkan di bawah
sinar matahari selama minim 8 jam.
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Gambar 3.6 Proses Pengecatan dengan Warna Silver Metallic
4) Proses Finishing
Proses pengeringan yang digunakan menggunakan metode
pengeringan tanpa oven yaitu dengan suhu udara normal diluar
ruangan ± 25°– 33° C dan tempat diusahakan yang jauh dari
udara kotor/ debu.
Gambar 3.7 Kondisi sebelum dan sesudah dilakukan pengecatan
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B. Analisa Proses
1. Waktu Proses Pengerjaan
No Hari Ke- Kegiatan Lama Proses (Menit)
1
I
Pembersihan Permukaan Cat 60
2 Pengamplasan 120
3 Pendempulan 240
4 Pengamplasan Kembali 120
5
II
Penutupan Permukaan yang
tidak dicat
120
6 Pengecatan Dasar 180
7 Pengecekan permukaan dari
ketidakrataan permukaan
30
8 Pendempulan + amplas
kembali+cat dasar lagi
180
9 III Pengecatan+pengeringan (3x)
@180
540
10
IV Compound + poles
180
11 Kit Wax + lap kering 60
Total Waktu Pengerjaan (menit) 1830
Total Waktu Pengerjaan (Jam) 30jam, 30menit
Jadi total waktu pengerjaan perbaikan bodi KIA Visto adalah 30 Jam,
30 menit selama 4 hari.
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2. Jumlah Bahan Baku dan Biaya Tenaga Kerja
a. Biaya Belanja Bahan
No Bahan Jumlah harga Total
1 Dempul 1 35.000 35.000
2 Isolasi kertas 2 10.000 20.000
3 Cat Dasar/ Epoxy 2 125.000 250.000
4 Clear 2 125.000 250.000
5 Tinner 3 40.000 120.000
6 Cat 2,5 200.000 500.000
7 Compound 1 60.000 60.000
8 Kit 1 45.000 45.000
9 Lain-lain 1 20.000 20.000
Total 1.300.000
b. Biaya Tenaga Kerja
No Jml Tenaga Kerja
Jumlah
Hari
Biaya Total
1 1 4 200.000 800.000
Total 800.000
Jadi biaya total keseluruhan proses perbaikan bodi/repaint :
Biaya Total = Biaya Bahan Baku + Biaya Tenaga Kerja
= Rp. 1.300.000 + 800.000
= Rp. 2.100.000.-
Jadi Total biaya Perbaikan bodi (repaint) Mobil Kia Visto adalah
Rp. 2.100.000.- (Dua Juta Seratus Ribu Rupiah)
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BAB IV
KESIMPULAN
A. Kesimpulan
Berdasarkan hasil Finishing produk dan Proses Pengecatan bodi KIA
Visto (2004) maka diperoleh kesimpulan pekerjaan Finishing Produk
sebagai berikut:
1. Bahan yang dibutuhkan dalam proses perbaikan bodi/ pengecatan
ulang (repaint) pada mobil KIA Visto ini yaitu cat epoxy 2liter; cat
warna silver metallic 2,5liter; tinner 3liter; cat clear 2 liter; dempul 1
kaleng; compound 0,5 kaleng dan kit wax 0,5 kaleng.
2. Proses perbaikan bodi pada mobil KIA Visto ini meliputi pembersihan
permukaan bodi dari kotoran (debu, stiker dan cat dop);
pengamplasan; pendempulan; pengecatan dasar (epoxy); pengecatan;
pengomponan; dan finishing (kit wax).
3. Waktu yang dibutuhkan dalam proses perbaikan bodi (repaint) KIA
Visto ini yaitu 30jam, 30menit (selama 4 hari).
4. Biaya yang dibutuhkan dalam perbaikan bodi KIA Visto ini adalah
sebesar Rp. 2.100.000,- yang meliputi biaya pembelian bahan baku
sebesar Rp.1.300.000,- dan biaya tenaga kerja Rp.800.000,-
B. Saran
Setelah melaksanakan proses Finishing produk dan proses pengecatan
Bodi Mobil KIA Visto (V-2004) maka dapat disampaikan saran-saran
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untuk pengerjaan selanjutnya sebagai berikut :
1. Untuk kesempuraan dari hasil Finishing produk dan pengecatan,
hendaknya membutuhkan manpower yang teliti, ulet dan telaten
supaya dapat menghasilkan produk yang maksimal.
2. Untuk mendapatkan hasil maksimal pengecatan yang diinginkan
maka pada saat memilih bahan cat juga harus dengan kwalitas yang
baik, supaya hasil pengecatan tidak terjadi cacat orange peel,
univen glow, peeling, hal tersebut akan membutuhkan waktu proses
selanjutnya.
3. Perlu fasilitas ruang pemanas ( oven ) agar kegiatan pengecatan bisa
memperoleh hasil maksimal.
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